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3. 结语

本次设计的新型铣刀已在

导向滑靴生产中投入使用（见图

5），具有较高的系统精度、刚性

和较好的动平衡性，摆脱了因键

联接变形难以拆卸的难题，能够

满足生产和质量要求，可以大幅

度地降低煤机生产企业成本，受

图3   铣刀盘 图4   刀柄

图5   刀具及使用

到机床操作者的好评。
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1. 薄壁零件密封圈的图样

分析

密封圈材料45钢，粗加工后，

进行热处理，硬度140～190HBW。

密封圈小端面有两个宽7.5mm，一

个宽10mm，深度都是25+0.025 
+0 mm的

槽，φ234.95+0.025 
+0 mm的内孔，内孔

和槽同轴度0.1mm，还有两个分别

深10+0.058 
+0 mm、19+0.084 

+0 m m的阶梯台

阶。大端面有φ342mm×1mm的台

阶，6.5mm×18mm的大斜面，和

φ378+0 
–0.23mm的大外圆。

2. 薄壁零件密封圈的加工

方案分析

密封圈如图1所示，有多个凹

槽和台阶，在普通车床车削需多

次装夹，多次换刀，生产准备时

间长；而在数控车床加工，只需3

薄壁零件密封圈的数控车削加工
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摘要：密封圈是薄壁零件，刚性差，且有多个凹槽，在车削加工中容易引起变形，影响工件的尺寸精度和形位精度，如何减

少零件变形，是保证其质量的关键。结合多年的加工经验，将薄壁零件密封圈的数控加工方法，进行简单归纳总结。

图   1



2017年 第16期
冷加工

www.mw1950.com 47

CUTTING TOOLS 

刀 具

次装夹，4把机夹刀，节省了装夹

和换刀时间。6.5mm×18mm的大

斜面在普通车床车削时，反复手

摇进小滑板，效率不高，仅凭手

感控制，表面质量不理想；而在

数控车床自动车削，表面质量较

好。因此数控车床车削有很大优

势。     

3. 防止薄壁零件密封圈装

夹时变形

薄壁件在车削前的合理装

夹，能有效防止因装夹不当而引

起工件变形，是保证薄壁件加工

质量的一项重要措施。

对工件定位基准、夹紧部位

的选择和夹具夹紧工件的要求：

①工件尽可能先用一个定位基

准，在一次装夹中完成大部分车

削工序。②选用刚度较强的部分

作为定位基准和夹紧部位，避免

在车削过程中受切削力和夹紧力

的影响产生变形。③工件装在夹

具上，检查工件定位基准和夹具

上的定位面是否自由吻合，如不

吻合则调整至其紧密吻合。

根据以上要求和密封圈的加工

精度要求，用硬卡爪撑在φ230mm

内孔上，并和卡爪紧贴，保证准

确定位，然后夹紧，如图2所示。

夹紧力大小是引起零件变形的因

素：卡爪夹得不紧，在车削时将

导致零件松动影响加工；卡爪夹

的太紧容易使零件变形，增加零

件的几何误差，影响零件的加工

质量。夹紧力的大小控制，采取

半精车外圆φ378+0 
–0.23mm，半精车

内孔φ234.4mm和3个端面槽夹紧

图   2

图   3

图   4

些，压力调到98N，既能保证加

工 ， 又 能 控 制 变 形 ； 精 车

φ234.95+0.025 
+0 m m的内孔时，夹松

些，控制零件的变形，压力调到

49N，由于内孔精度要求高，粗车

后直接精车不能保证他的精度要

求，在粗车和精车之间增加半精

车，半精车内孔到φ234.45 mm，

留0.5 mm精车，如图3所示。精车

时，采用较大的主偏角，稍大的

前角，较小刀尖圆弧半径的锋利

车刀，吃刀力较小，使其变形逐

步得到修正，且在精车之前，松

开工件并转动一下使之恢复到自

然状态，这种情况下进行车削

（见图4），变形就减小到最小，

加工的密封圈完全符合图样要

求。   

4. 切削用量对密封圈加工

的影响

密封圈车削时的变形是多方

面的，装夹工件的夹紧力，切削

工件时产生的切削力，工件阻碍

刀具切削时产生的弹性变形和塑

性变形，使切削区的温度升高而

产生变形。所以切削力也是要考

虑的，而切削力的大小和切削用

量是密切相关的，切削用量包括

背吃刀量、进给量和切削速度，

合理选用三要素就能减少切削

力，从而减少变形。根据密封圈

图样加工要求，背吃刀量0.2～

0.5mm，进给量0.1～0.2mm/r，

切削速度150～250m/min。而且

热处理有时硬度不均，精车时应

尽量控制好转速和进给量，防止

工件的振动，降低工件的表面粗

糙度值。

5. 切削液对密封圈加工的

影响

在车削过程中，由于切削变

形和切屑、刀具以及工件间的摩

擦，产生大量的切削热，对密封

圈的加工十分不利。在车削过程

中充分使用切削液，不仅减少了

切削力，延长了刀具寿命，降低

了工件表面粗糙度值，且密封圈

不受切削热的影响，其加工尺寸

和几何精度也得到了保证。

6. 结语

在加工薄壁零件密封圈的过

程中，正确掌握密封圈的安装和

夹紧，减少加工的变形是保证加

工合格产品的关键，但仍需根据

实际情况进行调整，才能顺利完

成加工。现密封圈的加工质量明

显提高，降低了劳动强度，提高

了加工效率。
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